,esp@cer\et document view 



Page 1 of 1 



Manufacturing method for manufacturing cylindrical heat exchanger 
manifolds 



Publication number: 

Publication date: 

Inventor: 

Applicant: 

Classification: 
- international: 



- European: 
Application number: 
Priority number(s): 



DE1 981 5584 
1998-11-05 
INOUESEIJI(JP) 
ZEXEL CORP (JP) 

F25B43/00; F25B39/04; F28F9/02; F25B40/02; 
F25B43/00; F25B39/04; F28F9/02; F25B40/00; (IPC1- 
7): F25B39/04 

F25B39/04; F28F9/02 

DE1 9981 01 5584 19980408 

JP1 99701 10244 19970411 



Also published as: 

m US5946940 (A1) 
H) JP1 0288425 (A) 



Report a data error here 

Abstract of DE1 981 5584 

Fluid is passed through the horizontal tubes of a refrigerator condenser and vertical manifolds at one or 
both ends which are formed from flat sheet as cylinders with end caps and tubes for connection to the 
horizontal passages. The condenser (1) has a multitude of horizontal passages (5), with fins (6), the ends 
of which (8) terminate in vertical manifolds (9), containing blocking plates (18,19) which direct the flow of 
refrigerant through the horizontal tubes in series. To complete the flow path an additional manifold (32) is 
provided to join the inlet and outlet ports (23,23). This cylindrical construction is manufactured by rolling 
one or two flat plates (29), joining with flanges (31) and closing with end caps (33,34). Connection tubes 
(35,36) are provided for joining to the heat exchanger ports (23,24). 
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Die folganden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Zusammengesetzter Tankkorper eines Aufnahmetanks 

® Bei einem zusammengesetzten Tankkorper fur einen 
Aufnahmetank, der einer Dampf-/Flussigkeitstrennung ei- 
nes Kuhlmittels, das in einem Kondensator verflussigt 
wurde, dient, wird ein Hauptkorperwandabschnitt durch 
Rollen eines Platten mate rials gebildet, Befestigungsran- 
der werden an den beiden Seiten im Anschluft an den 
Hauptkorperwandabschnitt gebildet, ein Tankhauptkor- 
per wird aus dem Hauptkorperwandabschnitt durch Zu- 
sammenfugen der Befestigungsrander hergestellt, und 
die Offnungsenden des Tankhauptkorpers werden mit 
Deckeln verschlossen. Ein Verbindungskanal fur den 
KuhlmittelzufluR oder KuhlmittelabflufS wird zwischen 
den Befestigungsrandern durch Erzeugen von Zwischen- 
raumen zwischen diesen gebildet. Durch Herstellung ei- 
nes solchen Aufnahmetanks durch Pre&formen eines 
Plattenmaterials entfallt die Notwendigkeit, den Verbin- 
dungskanal an dem Aufnahmetank unter Verwendung ei- 
nes getrennten Elements separat zu bilden, und die Form 
des Verbindungskanals kann durch Andern der Bearbei- 
tungsweise des Plattenmaterials frei variiert werden. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Tankkonstruktion, 
die als Aufnahmetank in einem Kiihlzyklus verwendet wind, 
und betrifft insbesondere einen zusammengesetzten Tank- 5 
korper, bei dem ein Verbindungsabschnitt, der die Innenseite 
mit der AuBenseite des Aufnahmetanks verbindet, und der 
Tankhauptkdrper als einstUckige Einheit des Tankhauptkor- 
pers ausgebildet sind. Insbesondere betrifft die vorliegende 
Erfindung einen Tankkorper gemaB dem Oberbegriff des 10 
Anspruchs 1,3, 11 oder 16. 

Aufnahmetanks, die in einem Kiihlzyklus nach dem 
Stand der Technik verwendet werden, umfassen jene, die 
durch Bilden eines zylindrischen Tankhauptkorpers durch 
Tiefziehen, Schmieden oder dergleichen und VerschlieBen 15 
seiner offenen En den mit Deckeln hergestellt werden, und 
jene, die durch Schneiden eines vorgefertigten, rohrfSrmi- 
gen Materials in eine bestimmte Lange und VerschlieBen 
seiner Offnungsabschnitte an beiden Enden mit Deckeln 
hergestellt werden. 20 

Der Aufnahmetank, der in der JP-A- 14-267478 offenbart 
ist, besteht aus einem zylindrischen Hauptkorper und Dek- 
keln, die beide Enden des Hauptkorpers bedecken, und ist 
direkt an dem Sammelrohr eines Kondensators befestigt. An 
dem Hauptkorper des Aufnahmetanks ist ein eingezogener 25 
bzw. ausgesparter Abschnitt in einer Position ausgebildet, 
die dem Sammelkasten gegeniiberliegt, so daB dieser ver- 
tiefte Abschnitt einen Kiihlmiuelkanal zwischen dem 
Hauptkorper und dem Sammelrohr bildet, wobei eine Ka- 
naloffnung, die mit dem unteren Abschnitt des Kuhlmittel- 30 
kanals in Verbindung stent, und eine Kanaloffnung, die mit 
dem oberen Abschnitt des Kuhlmittelkanals in Verbindung 
stent, an dem Sammelrohr und dem Aufnahmetank ausge- 
bildet sind, um das Kuhlmittel von dem Sammelrohr iiber 
den Kuhlmittelkanal zu dem Aufnahmetank zu leiten. 35 

Wenn ein zylindrischer Tankhauptkorper durch Tiefzie- 
hen, Schmieden oder dergleichen oder durch Schneiden ei- 
nes rohrfbrmigen Materials gebildet wird, ist eine Rohrlei- 
tung oder ein separates Element zur Verbindung zwischen 
dem Sammelrohr an dem Kondensator und dem Aufnahme- 40 
tank erforderlich, wodurch eine zusatzliche Bearbeitung, 
wie eine weitere maschinelle Bearbeitung des Tankhaupt- 
korpers, notwendig ist. 

Im Gegensatz dazu bietet der Aufnahmetank, der in der 
zuvor beschriebenen JP-A - H-267478 offenbart ist, den 45 
Vorteil, daB der Kuhlmittelkanal zu dem Zeitpunkt gebildet 
wird, zu dem der Aufnahmetank an dem Sammelkasten be- 
festigt wird. Da jedoch der Kuhlmittelkanal zwischen dem 
Sammelrohr und dem Aufnahmetank gebildet ist, unterlie- 
gen die Form des Sammelrohrs und die Position, an welcher 50 
der Kuhlmittelkanal gebildet wird, gewissen Einschrankun- 
gen, wodurch das Problem entsteht, daB kein groBes MaB an 
Konstruktionsfreiheit geboten werden kann. 

Daher ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei- 
nen zusammengesetzten Tankkorper fur einen Aufnahme- 55 
tank zu schaffen, der die maschinelle Bearbeitung des Auf- 
nahmetanks erleichtert und ein groBeres MaB an Freiheit bei 
der Bildung des Verbindungskanals und ein groBeres MaB 
an Freiheit bei der Befestigung des Aufnahmetanks bietet. 

Die obige Aufgabe wird durch einen Tankkorper gemaB 60 
Anspruch 1, 3 oder 11 bzw, einen Kuhlmittelbehalter gemaB 
Anspruch 16 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind Ge- 
genstand der Unteranspruche. 

Zur Losung der zuvor beschriebenen Aufgabe wird der 
zusammengesetzte Tankkorper fur einen Aufnahmetank ge- 65 
ina'B der vorliegenden Erfindung insbesondere durch Ausbil- 
den eines Hauptkorperwandabschnitts durch PreBformen ei- 
nes Plattenmateri- als, Bilden von Befestigungsrandern an 
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den beiden Seiten im Anschlufi an den Hauptkorperwandab- 
schnitt, der aus dem Plattenmaterial besteht, Bilden eines 
Tankhauptkorpers mit dem Hauptkorperwandabschnitt, in- 
dem die Befestigungsrander zusammengefugt werden, Ver- 
schlieBen der Offnungsenden des Tankhauptkorpers mit 
Deckeln und Bilden von Verbindungskanalen fur den Kiihl- 
mittelzufluB oder KUhlmittelabfluB an Spalten bzw. Zwi- 
schenraumen zwischen den zusammengefugten Befesti- 
gungsrandern hergestellt. 

Wenn der Tankhauptkorper aus dem Hauptkorperwand- 
abschnitt durch Zusammenfugen der Verbindungsrander 
hergestellt wird, kann eine einzige Lage bzw. Tafel Platten- 
material verwendet werden, oder es konnen zwei Lagen 
bzw. Tafeln Plattenmaterial in Kombi nation verwendet wer- 
den. Wenn der Tankhauptkorper aus einer einzigen Lage 
Plattenmaterial hergestellt werden soli, werden die Verbin- 
dungsrander, die an den beiden Seiten des Plattenmaterials 
ausgebildet sind, durch Rollen des Plattenmaterials zusam- 
mengefiigt. Wenn zum Beispiel nur die Verbindungsrander 
und der Hauptkorperwandabschnitt aus dem Plattenmaterial 
gebildet werden sollen, sollten die \ferbindungsrander ein- 
fach entlang der Seitenkanten des Plattenmaterials gebildet 
werden, wenn jedoch der gesamte oder ein Teil des Sammel- 
kastens des Kondensators gleichzeitig gebildet werden soli, 
sollte der Wandabschnitt des Sammelkastenhauptkorpers 
auch im AnschluB an und iiber die Befestigungsrander hin- 
ausgehend gebildet werden. Wenn zwei Lagen bzw. Tafeln 
aus Feinblech bzw. Plattenmaterial zur Herstellung des 
Tankhauptkorpers verwendet werden sollen, sollte ein 
Hauptkorperwandabschnitt in jeder Lage Plattenmaterial 
mit Befestigungsrandern an jeder ihrer Seiten gebildet wer- 
den, und durch Zusammenfugen der beiden Lagen Platten- 
material an ihren Befestigungsrandern kann der Tankhaupt- 
korper aus den Hauptkorperwandabschnitten hergestellt 
werden, die einander gegenuberliegen. 

Verbindungskanale, die an den Verbindungsrandem aus- 
zubilden sind, konnen durch Ausbilden ausgewolbter bzw. 
rinnenformiger Abschnitte an den Befestigungsrandern des 
Plattenmaterials im voraus hergestellt werden, so daB durch 
die ausgewolbten Abschnitte Spalten bzw. Zwischenraume 
zwischen den Befestigungsrandern entstehen, wenn die Be- 
festigungsrander zusammengefugt werden. Um dies auf ein- 
fache Weise zu erreichen, sollten die ausgewolbten Ab- 
schnitte zur Bildung der Krummungen des Tankhauptkor- 
pers und der Verbindungskanale des Tankhauptkorpers 
durch PreBformen des Plattenmaterials geformt werden. 

Die Verbindungskanale an dem Aufnahmetank konnen 
entweder direkt in eine Verbindungsoffnung, die an dem 
Sammelkasten des Kondensators ausgebildet ist, eingesetzt 
und an dieser befestigt werden oder mit einem AnschluB- 
stiick zur Verbindung versehen werden. Zusatzlich konnen 
die Verbindungskanale, die an den Befestigungsrandern aus- 
gebildet sind, mit groBer Lange gebildet werden, um be- 
stimmten Anforderungen zu entsprechen, und in einem sol- 
chen Fall sollten die Verbindungsrander entsprechend breit 
gestaltet werden. Ferner kann nur ein Verbindungskanal ent- 
weder fur den KuhlmittelzufluB oder den KuhlmittelabfluB 
ausgebildet werden, oder es konnen Verbindungskanale so- 
wohl fur den KuhlmittelzufluB als auch fur den Kuhlmittel- 
abfluB an den Befestigungsrandern ausgebildet werden. 

Da der Aufnahmetank der Trennung des Kuhlmittels in 
Dampf und FTussigkeit dient, sollte ein Verbindungskanal 
fiir den KuhlmittelzufluB, der zwischen den Verbindungs- 
randem vorgesehen ist, in Verbindung mit einem oberen Ab- 
schnitt des Tankhauptkorpers ausgebildet sein, wahrend es 
wiinschenswert ist, einen Verbindungskanal fiir einen Kiihl- 
mittelabfluB in Verbindung mit einem unteren Abschnitt des 
Tankhauptkorpers auszubilden. 
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Die zuvor beschriebene Konstruktion ermoglicht die Bil- 
dung der Ktihlmittelverbindungskanale fiir den zusammen- 
gesetzten Tankkorper eines Aufnahmetanks zum Zeitpunkt 
der Bildung des Tankhauptkorpers durch maschinelles Bear- 
beiten eines Plattenmaterials, wodurch die Notwendigkeit 5 
einer getrennten Bildung von Verbindungskanalen an dem 
Aufnahmetank mit separaten Elementen entfallt. Da die 
Form der Kuhlmittelkanale mit einem groBen MaB an Frei- 
heit entsprechend den verschiedenen Arten der Plattenmate- 
rialbearbeitung geandert werden kann, konnen zusatzlich to 
auch die Verbindungsarten fur das Sammelrohr und den 
Aufnahmetank unterschiedlich sein. 

Die obengenannten und weitere Merkmale der Erfindung 
und begleitende Vorteile werden fiir den Fachmann ange- 
sichts der folgenden Beschreibung in Verbindung mit der 15 
beiliegenden Zeichnung, die bevorzugte Ausfuhrungsbei- 
spiele zeigt, verstandlicher und offensichtlicher. Es zeigt: 

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungs- bzw. Aufbaubeispiel eines 
Aufnahmetanks gemaB der vorliegenden Erfindung, wobei 
Fig. 1A eine perspektivische Ansicht ist, die eine Art der 20 
Befestigung des Aufnahmetanks an einem Kondensator als 
integriertes Teil zeigt, und Fig. IB den Strom des Kuhlmit- 
tels durch den Kondensator und den Aufnahmetank zeigt; 

Fig. 2 ein zweites AusfUhrungs- bzw. Aufbaubeispiel ei- 
nes Aufnahmetanks gemaB der vorliegenden Erfindung, wo- 25 
bei Fig. 2A eine perspektivische Ansicht ist, die eine Art der 
Befestigung des Aufnahmetanks an einem Kondensator als 
integriertes Teil zeigt, und Fig. 2B den Strom des Kuhlmit- 
tels durch den Kondensator und den Aufnahmetank zeigt; 

Fig. 3 ein drittes Ausfuhrungs- bzw. Aufbaubeispiel eines 30 
Aufnahmetanks gemaB der vorliegenden Erfindung, wobei 
Fig. 3A eine perspektivische Ansicht ist, die eine Art der 
Befestigung des Aufnahmetanks an einem Kondensator als 
integriertes Teil zeigt, und Fig. 3B eine Draufsicht zeigt, die 
einen Zustand darstellt, in dem der Kondensator und der 35 
Aufnahmetank zusammengebaut sind; 

Fig. 4 ein viertes Ausfuhrungs- bzw. Aufbaubeispiel ei- 
nes Aufnahmetanks gemaB der vorliegenden Erfindung, wo- 
bei Fig. 4A eine perspektivische Ansicht ist, die eine Art der 
Befestigung des Aufnahmetanks an einem Kondensator als 40 
integriertes Teil zeigt, und Fig. 4B eine Draufsicht zeigt, die 
einen Zustand darstellt, in dem der Kondensator und der 
Aufnahmetank zusammengebaut sind; 

Fig. 5 A ein funftes Ausfuhrungs- bzw. Aufbaubeispiel ei- 
nes Aufnahmetanks gemaB der vorliegenden Erfindung in 45 
einer perspektivischen Ansicht, wobei separate AnschluB- 
stiicke an Verbindungskanalen fiir einen KuhlmittelzufluB 
und fiir einen KuhlmittelabfluB befestigt sind; 

Fig. 5B ein sechstes Ausfuhrungs- bzw. Aufbaubeispiel 
eines Aufnahmetanks gemaB der vorliegenden Erfindung im 50 
Schnitt, wobei vordere Endabschnitte einzelner Verbin- 
dungskanale nebeneinander angeordnet sind, um den beiden 
Verbindungskanalen eines einzigen AnschluBstiicks zu ent- 
sprechen; und 

Fig. 6 ein siebtes Ausfuhrungs- bzw. Aufbaubeispiel ei- 55 
nes Aufnahmetanks gemaB der vorliegenden Erfindung, wo- 
bei Fig. 6A eine perspektivische Ansicht ist, die eine Art der 
Befestigung des Aufnahmetanks an einem Kondensator als 
integriertes Teil zeigt, und Fig. 6B den Strom des Kuhlmit- 
teis durch den Kondensator und den Aufnahmetank zeigt. 60 

Es folgt eine Erklarung von bevorzugten Ausfuhrungsbei- 
spielen der vorliegenden Erfindung mit Bezugnahme auf die 
Zeichnung. 

Fig. 1 zeigt einen Warmetauscher bzw. Kondensator 1, 
der einen Teil des Kuhlzyklus bildet, und einen Sammel- 65 
bzw. Aufnahmetank 2, der als integriertes Teil des Konden- 
sators 1 angefugt ist. Der Kondensator 1 ist mit zwei Sam- 
mel- bzw. Wasserkasten 3 und 4 an Positionen, die einander 



entsprechen, einer Mehrzahl von flachen Rohren 5, welche 
die Kopfbehalter bzw. Sammelkasten 3 und 4 verbinden, 
und gewellten Rippen 6, die zwischen den einzelnen flachen 
Rohren 5 eingesetzt und befestigt sind, versehen. In einer 
normalen Anordnung sind die Sammelkasten 3 und 4 so an- 
geordnet, daB sie sich senkrecht in den Figuren erstrecken, 
so daB die Luft, die in die senkrechte Richtung in bezug auf 
die Oberflache des Zeichenpapiers stromt, zwischen den 
Rippen 6 hindurchgeht. 

Die Sammelkasten 3 und 4 sind jeweils mit einem zylin- 
drischen Sammelkastenhauptkorper 7 versehen, der durch 
Strangpressen oder durch Schneiden eines vorgefertigten 
rohrformigen Elements mit einer bestimmten Lange herge- 
stellt wird, wobei eine Mehrzahl von Aufnahmeoffnungen 8 
an dem Sammelkastenhauptkorper 7 ausgebildet ist, so daB 
die flachen Rohre 5 in den Aufnahmeoffnungen 8 eingesetzt 
und befestigt werden, und die Offnungsabschnitte des Sam- 
melkastenhauptkorpers 7 an den beiden Enden durch Deckel 
9 und 10 verschlossen sind. 

In einem der Sammelkasten, d. h., dem Sammelkasten 3, 
ist der Innenraum durch eine erste Trennwand 11 und eine 
zweite Trennwand 12, die von auBen eingesetzt sind, in eine 
erste Durchstromungskammer bis dritte Durchstromungs- 
kammer 13-15 unterteilt. Mit anderen Worten, der Raum, 
der zwischen dem oberen Deckel 9 und der ersten Trenn- 
wand 11 eingeschlossen ist, bildet die erste Durchstro- 
mungskammer 13, der Raum, der zwischen dem unteren 
Deckel 10 und der zweiten Trennwand 12 eingeschlossen 
ist, bildet die dritte Durchstromungskammer 15, und der 
Raum, der zwischen der ersten Trennwand 11 und der zwei- 
ten Trennwand 12 eingeschlossen ist, bildet die zweite 
Durchstromungskammer 14. Zusatzlich sind ein EinlaBab- 
schnitt 16, der mit der zweiten Durchstromungskammer 14 
in Verbindung steht, und ein AuslaB-abschnitt 17, der mit 
der dritten Durchstromungskammer 15 in Verbindung steht, 
an dem Sammelkastenhauptkorper 7 ausgebildet. 

In dem anderen Sammelkasten, d. h., dem Sammelkasten 
4, ist der Innenraum durch eine dritte Trennwand 18 und 
eine vierte Trennwand 19, die von auBen eingesetzt sind, in 
eine vierte Durchstromungskammer bis sechste Durchstro- 
mungskammer 20-22 unterteilt. Der Raum, der zwischen 
dem oberen Deckel 9 und der dritten Trennwand 18 einge- 
schlossen ist, bildet die vierte Durchstromungskammer 20, 
der Raum, der zwischen dem unteren Deckel 10 und der 
vierten Trennwand 19 eingeschlossen ist, bildet die sechste 
Durchstromungskammer 22, und der Raum, der zwischen 
der dritten Trennwand 18 und der vierten Trennwand 19 ein- 
geschlossen ist, bildet die funfte Durchstromungskammer 
21. Eine Verbindungsoffnung 23, die sich in die vierte 
Durchstromungskammer 20 offnet, und eine Verbindungs- 
offnung 24, die sich in die sechste Durchstromungskammer 
22 offnet, sind in dem Sammelkastenhauptkorper 7 des 
Sammelkastens 4 ausgebildet, wobei ein Verbindungskanal 
der ZufluBseite und ein Verbindungskanal der AbfluBseite 
des Aufnahmetanks 2, die in der Folge ausfuhrlicher be- 
schrieben werden, an die Verbindungsoffnung 23 bzw. 24 
angeschlossen sind. 

Wahrend die vierte Trennwand 19 in derselben Position 
wie die zweite Trennwand ausgebildet ist (an der Position, 
an der die Anzahl der flachen Rohre, die an die sechste 
Durchstromungskammer 22 angeschlossen sind, gleich der 
Anzahl der flachen Rohre ist, die an die dritte Durchstro- 
mungskammer 15 angeschlossen sind), ist die dritte Trenn- 
wand 18 an einer Position ausgebildet, die etwa der halben 
Strecke zwischen dem Deckel 9 des Sammelkastens 3 und 
der ersten Trennwand 11 entspricht, so daB die erste Durch- 
stromungskammer 13 groBer als die zweite Durchstro- 
mungskammer 14 ist und die funfte Durchstromungskam- 
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mer 21 groBer als die vierte Durchstromungskammer 20 ist. 
Dieser Aufbau sieht bei dem Kondensator 1 eine Hauptwar- 
metauschereinheit 25 an einer Position vor, die hoher als die 
zweite und vierte Trennwand 12 und 19 ist, und eine Neben- 
warmetauschereinheit 26 an einer Position unter diesen 
Trennwanden. 

Kiihlmittel, das durch den EinlaBabschnitt 16 eingestromt 
ist, gelangt in die zweite Durchstromungskammer 14 im 
Sammelkasten 3, bewegt sich durch die flachen Rohre 5 (die 
flachen Rohre in der tieferen Ebene des Hauptwarmetau- 
schers 25), die an die Durchstromungskammer 14 ange- 
schlossen sind, um die funfte Durchstromungskammer 21 
im Sammelkasten 4 zu erreichen, stromt in der funften 
Durchstromungskammer 21 nach oben, wonach es eine 
U-Kehre rnacht und durch die flachen Rohre in der mittleren 
Ebene stromt und in die erste Durchstromungskammer 13 
im Sammelkasten 3 gelangt. Dann stromt das Kuhlmittel in 
der ersten Durchstromungskammer 13 nach oben, macht 
eine U-Kehre und bewegt sich durch die flachen Rohre in 
der oberen Ebene und tritt in die vierte Durchstromungs- 
kammer 20 im Sammelkasten 4 ein. Das Kuhlmittel, das so- 
mit die vierte Durchstromungskammer 20 erreicht hat, ge- 
langt iiber den Aufnahmetank 2 in die Nebenwarmetau- 
schereinheit 26, erreicht die dritte Durchstromungskammer 
15 iiber die flachen Rohre 5, die an die sechste Durchstro- 
mungskammer 22 angeschlossen sind, und stromt durch den 
AuslaBabschnitt 17 aus der dritten Durchstromungskammer 
15. 

Folglich ist das Kuhlmittel, das in den Kondensator 1 
stromt, ein Kuhlmittel mit hoher Temperatur und hohem 
Druck, das in einem Verdichter im Kuhlzyklus verdichtet 
wurde, und durch den Warmeaustausch mit der Luft, die 
zwischen den Rippen 6 stromt, den es erfahrt, wahrend es 
durch die flachen Rohre in der unteren, mittleren und oberen 
Ebene der Hauptwarrnetauschereinheit 25 stromt, wird es 
ein fliissiges Kuhlmittel mit geringer Temperatur und hohem 
Druck. Nachdem es im Aufnahmetank 2 in Dampf und Flus- 
sigkeit getrennt wurde, stromt es durch die flachen Rohre 5, 
welche die Nebenwarmetauschereinheit 26 bilden, um einen 
weiteren Warmeaustausch mit der Luft zu erfahren, die zwi- 
schen den Rippen 6 hindurchstromt, so daB es mit einem ho- 
hem Mafi an Zuverlassigkeit verfliissigt wird. 

Der Aufnahmetank 2 wird durch Pressen bzw. Verformen 
einer einzelnen Lage bzw. eines PlattenstCicks eines Alumi- 
niumplattenmaterials 29, Bilden von Befestigungs- bzw. 
Verbindungsrandem 31 an zwei Seiten des Plattenmaterials 
29, Bilden eines Hauptkorperwandabschnitts 30 zwischen 
den Befestigungsrandern und Formen eines Tankhauptkor- 
pers 32 durch Zusammenfugen der Befestigungsrander 31 
an den beiden Seiten, um das gesamte Plattenstiick zu rollen, 
hergestelit. Der Durchmesser des Tankhauptkorpers 32 ist 
groBer als der Durchmesser des Sammelkastens 4, und die 
Offnungsabschnitte an den beiden Enden des Tankhauptkor- 
pers 32 sind durch Deckel 33 und 34 wie bei den Sammelka- 
sten verschlossen. 

An den Befestigungsrandern 31, die zusammengefugt 
werden, werden Verbindungskanale 35 und 36 an zwei Posi- 
tionen gebildet, d. h., an einer oberen Position und einer un- 
teren Position. Der obere Verbindungskanal 35 wird als 
KuhlmittelzufluBverbindungskanal gebildet, wahrend der 
untere Verbindungskanal 36 als KuhlmittelabfluB verbin- 
dungskanal gebildet wird. Diese Verbindungskanale 35 und 
36 werden hergestelit durch Ausbilden von rinnenfftrmigen 
Abschnitten 27 durch Auswolben der Befestigungsrander 31 
in Rinnenform und Bilden von Rohrabschnitten 38 mit 
kreisfbrmigem Querschnitt aus den einander gegeniiberlie- 
genden rinnenformigen Abschnitten 37, wenn die Befesti- 
gungsrander 31 an den beiden Seiten zusammengefUgt wer- 



den. Diese Rohrabschnitte 38 sind so geformt, daB sie in die 
Richtung eines Radius des Tankhauptkorpers 32 hervorste- 
hen, und die iiberstehenden Befestigungsrander werden an 
den vorderen Enden der Rohrabschnitte 38 entfernt, so daB 
5 die vorderen Enden der Rohrabschnitte 38 in die Verbin- 
dungsoffnungen 23 und 24 des Sammelkastens 4 eingesetzt 
und an diesen befestigt werden kfinnen. 

Es muB festgehalten werden, daB das zuvor beschri ebene 
Plattenmaterial 29, das den Aufnahmetank 2 bildet, im vor- 

10 aus mit einem Hartlotmaterial oder sonstigem Lotmaterial 
plattiert werden sollte, wobei ein Trocknungsmittel oder 
dergleichen an einer bestimmten Position an dem Tank- 
hauptkorper angebracht werden kann. 

Der Aufnahmetank 2 in der zuvor beschriebenen Kon- 

15 struktion wird hergestelit durch Formen des Hauptkorper- 
wandabschnitts 30 und der Befestigungsrander 31 aus einer 
einzigen Lage Plattenmaterial 29, indem ein Verfahren, wie 
sequentielles Pressen oder Verformen, angewendet wird, die 
rinnenformigen Abschnitte 27 an den Befestigungsrandern 

20 31 geformt werden, der Hauptkorperwandabschnitt 30 zur 
Biidung des Tankhauptkorpers 32 gerollt wird, die Befesti- 
gungsrander 31 zur Biidung der Verbindungskanale 35 und 
36 zusammengefugt werden und sichergestellt wird, daB 
wahrend des Endbearbeitungsverfahrens die zusammenge- 

25 fugten Befestigungsrander 31 nicht auseinandergehen. Dann 
werden die Offnungsteile des Tankhauptkorpers 32 mit den 
Deckeln 33 und 34 verschlossen. 

AuBerdem wird auch der Kondensator 1 zusammenge- 
baut durch Einsetzen der flachen Rohre 5 und der Trenn- 

30 wande 11, 12, 18 und 19 in die Sammelkasten 3 und 4, wo- 
bei die Deckel 9 und 10 an den Offhungsabschnitten der 
Sammelkasten 3 und 4 aufgesetzt werden, um diese zu ver- 
schlieBen. Dann werden nach dem Einsetzen der Rohrab- 
schnitte 38 des Aufnahmetanks 2 in die Verbindungsoffnun- 

35 gen 23 und 24 in dem Sammelkasten 4, Sichem der gesam- 
ten Anordnung mit einer Spannvorrichtung oder dergleichen 
und Hartloten bzw. Verloten der Anordnung in einem Ofen, 
so daB die Deckel 9, 10, 33 und 34 an den Offnungsabschnit- 
ten des Tanks 2 und der Kasten 3 und 4 ohne Spalt befestigt, 

40 die Befestigungsrander 31 an dem Tankhauptkorper 32 ohne 
Spalt dicht verbunden, wobei die Verbindungskanale 35 und 
36 intakt bleiben, und die Rohrabschnitte 38 an den Verbin- 
dungsoffnungen 23 und 24 mit einem hohen MaB an Luft- 
dichtigkeit zur Biidung des Kondensators 1 und des Aufhah- 

45 metanks 2 als integrierte bzw. einstiickige Einheit befestigt 
werden. 

Da der Tankhauptkorper 32 des Aufnahmetanks 2 durch 
Pressen oder sonstigem Verformen einer einzigen Lage bzw. 
eines einzigen Stucks Plattenmaterial 29 gebildet wird und 

50 die Verbindungskanale 35 und 36 an den Befestigungsran- 
dern 31 ausgebildet werden, ist es moglich, die Verbin- 
dungskanale 35 und 36 beim PreBformen zu bilden, so daB 
die Notwendigkeit, eine weitere maschinelle Bearbeitung 
nach der Biidung des Tankhauptkorpers 32 auszufuhren, wie 

55 das Hinzufiigen der Verbindungskanale, entfallt, wodurch 
die maschinelle Bearbeitung des Aufnahmetanks 2 deutlich 
vereinfacht wird. 

Wahrend die Verbindungskanale 35 und 36 einfach durch 
Vorstehenlassen der Rohrteile 38 in radialer Richtung von 

60 dem Tankhauptkorper 32 gebildet werden, konnen die Ver- 
bindungskanale 35, 36 selbst in jeder beliebigen Form durch 
Pressen des Plattenmaterials 29 ausgebildet werden, mit nur 
der einen Einschrankung, daB sie an den Befestigungsran- 
dern 31 vorgesehen sein miissen. Das AusmaB an Herstel- 

65 lungsfreiheit und das AusmaB an Konstruktionsfreiheit bei 
den Verbindungskanalen 35 und 36 und folglich das Aus- 
maB an Konstruktionsfreiheit bei dem Sammelkasten 4 und 
dem Aufnahmetank 2 wird erhoht. 
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Die Form der Verbindungskanale 35, 36 kann wie bei 
dem in Fig, 2 dargestellten Aufnahmetank 2 geandert wer- 
den. Bei diesem Aufnahmetank 2 erstreckt sich der Kiihl- 
rriittelzufluBverbindungskanal 35 in die Nahe des Ktihlmit- 
telabfluBverbindungskanals 36, und in "Obereinstimrnung 
damit ist die Verbindungsoffnung 23 des Sammelkastens 4 
im Kondensator 1 auch in der Nahe der Verbindungsoffnung 
24 ausgebildet. 

Allgemein gesagt, da in dem Kondensator 1 ein Kiihlmit- 
tel mit hoher Temperatur und hohem Druck langsam bzw. 
graduell verflussigt wird, wahrend es dem Warmeaustausch- 
verfahren mit der Luft, die durch den Kondensator 1 stromt, 
unterzogen wird, ist es wiinschenswert, daB das Kuhlmittel 
von dem oberen Abschnitt zu dem unteren Abschnitt stromt. 
AuBerdem muB auch in dem Aufnahmetank 2 das Kuhlmit- 
tel wie in dem vorangehenden Ausfuhrungs- bzw. Aufbau- 
beispiel von dem oberen Abschnitt nach unten geleitet wer- 
den, um die Dampf/Flussigkeitstrennung zu fbrdern. Der in 
Fig. 2 dargestellte Aufbau erfiillt diese Anforderungen. 

Genauer gesagt sind in dem Kondensator 1 erste bis vierte 
Trennwande 43-46 in den Sammelkasten 3 und 4 an Positio- 
nen angeordnet, die durch Tauschen der linken und rechten 
Sammelkasten 3 und 4 in dem vorangehenden Konstrukti- 
onsbeispiel erhalten werden. Wahrend somit die zweite 
Trennwand 44 und die vierte Trennwand 46 in derselben 
Hone angeordnet sind, ist die erste Trennwand 43 an einer 
Position vorgesehen, die einer Position auf der halben 
Strecke zwischen dem Deckel 9 des Sammelkastens 4 und 
der dritten Trennwand 45 entspricht, so daB die zweite 
Durchstromungskammer 14 groBer als die erste Durchstro- 
mungskammer 13 ist und die vierte Durchstromungskam- 
mer 20 groBer als die funfte Durchstromungskammer 21 ist. 
Zusatzlich ist der EinlaB abschnitt 16 an der ersten Durch- 
stromungskammer 13 ausgebildet, und die Verbindungsoff- 
nung 23 ist an der fiinften Durchstromungskammer 21 aus- 
gebildet. 

Wahrend die grundlegende Konstruktion des Aufnahme- 
tanks 2 ahnlicher jener in dem vorangehenden Konstrukti- 
onsbeispiel ist, unterscheidet sich jedoch der Aufnahmetank 
2 von jenem in dem vorangehenden Konstruktionsbeispiel 
darin, daB die rinnenformigen Abschnitte 37 so ausgebildet 
sind, daB sie von der oberen Seite zu der unteren Seite iiber 
einen Bereich verlaufen, in dem die Breite der Befestigungs- 
rander vergroBert ist, um den ZufluBverbindungskanal 35 zu 
bilden. Der ZufluBverbindungskanal 35 wird in die Verbin- 
dungsoffnung 23 des Sammelkastens 4 eingesetzt und an 
dieser befestigt, wahrend der AbfluBverbindungskanal 36 in 
die Verbindungsoffnung 24 eingesetzt und an dieser befe- 
stigt wird. Es muB festgehalten werden, daB, da andere Kon- 
struktionsmerkmale mit jenen des vorangehenden Ausfuh- 
rungsbeispiels identisch sind, dieselben Bezugszeichen 
identischen Komponenten zugeordnet sind und deren Erkla- 
rung unterlassen wird. 

Somit tritt Kuhlmittel, das durch den EinlaBabschnitt 16 
an dem Kondensator 1 eingestromt ist, in die erste Durch- 
stromungskammer 13 am Sammelkasten 3, bewegt sich 
durch die flachen Rohre 5 (die flachen Rohre in der oberen 
Ebene des Hauptwarmetauschers), die mit der Durchstro- 
mungskammer 13 verbunden sind, und erreicht die vierte 
Durchstromungskammer 20 im Sammelkasten 4, flieBt in 
der vierten Durchstromungskammer 20 nach unten, wobei 
es eine U-Kehre macht, um durch die flachen Rohre in der 
mittleren Ebene zu stromen, und tritt in die zweite Durch- 
stromungskammer 14 im Wasserkasten 3 ein. Dann stromt 
das Kuhlmittel in der zweiten Durchstromungskammer 14 
nach unten, macht eine U-Kehre, bewegt sich durch die fla- 
chen Rohre 5 in der unteren Ebene und gelangt in die funfte 
Durchstromungskammer 21 im Sammelkasten 4. Das Kuhl- 
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mittel, das somit die funfte Durchstromungskammer 21 er- 
reicht hat, bewegt sich dann durch den Verbindungskanal 
35, wird von dem oberen Abschnitt des Aufnahmetanks 2 in 
den Tankhauptkdrper 32 geleitet und fallt, wobei es eine 
5 Dampf/Flussigkeitstrennung erfahrt, und bewegt sich dann 
durch den Verbindungskanal 36, um in die Nebenwarmetau- 
schereinheit 26 einzutreten, erreicht die dritte Durchstro- 
mungskammer 15 uber die flachen Rohre 5, die an die sech- 
ste Durchstromungskammer 22 angeschlossen sind, und 
to stromt iiber den AuslaBabschnitt 17 aus der dritten Durch- 
stromungskammer 15. 

Fig, 3 zeigt ein weiteres Konstruktionsbeispiel, bei dem 
der Kondensator 1 und der Aufnahmetank 2 als integrierte 
Einheit ausgebildet sind, und in diesem Beispiel wird das 
15 Plattenmaterial 29, aus dem der Aufnahmetank 2 gebildet 
wird, auch zur Bildung eines Abschnitts des Sammelkastens 
4 verwendet. Das heiBt, die Befestigungsrander 31 sind in 
Bereichen ausgebildet, die an den Seitenrandabschnitten des 
Plattenmaterials 29 innen liegen, und die Seitenrandab- 
schnitte werden durch Pressen oder sonstiges Verformen zur 
Bildung einer Tankplatte 47 bearbeitet, deren Querschnitt 
bogenformig ist, um etwa die halbe AuBenwand des Sam- 
melkastens 4 zu bilden, wobei ein (ab)gestufter Abschnitt 
am vorderen Ende der Bogenform vorgesehen ist und ein 
vergroBertes Versatz- bzw. Abdichtstuck 48 zum Abdichten 
entlang der Au Ben seite ausgebildet ist. 

An dem Kondensator 1 ist eine Rohraufnahmeplatte 49, 
deren Querschnitt bogenformig ist, mit einer Mehrzahl von 
Aufnahmeoffnungen 8, in welche die flachen Rohre 5 einge- 
setzt werden, vorgesehen, und der Sammelkastenhauptkor- 
per des Sammelkastens 4 wird durch Zusammenfugen der 
Rohraufnahmeplatte 49 mit dem abgestuften Abschnitt der 
Tankplatte 47 und Abdichten des Versatz- bzw. Abdicht- 
stiicks 48 gebildet. Da die anderen Konstruktionsmerkrnale 
mit jenen des vorangesenden Ausfuhrungsbeispiels iden- 
tisch sind, sind dieselben Bezugszeichen identischen Kom- 
ponenten zugeordnet, und deren wird Erklarung unterlassen. 

Bei der Herstellung dieser Konstruktion wird auch nur 
eine einzige Lage Plattenmaterial 29 durch ein Verfahren, 
wie das sequentielle Pressen, gerollt, um den Tankhauptkor- 
per 32 zu bilden, der Hauptkorperwandabschnitt 30, die Be- 
festigungsrander 31, die rinnenformigen Abschnitte 37 und 
die Tankplatte 47 werden als integrierte Einheit ausgebildet, 
und dann werden die Ofrhungsabschnitte des Tankhauptkor- 
pers 32 mit den Deckeln verschiossen. Zusatzlich werden 
auch bei dem Kondensator 1 die flachen Rohre 5 und die 
Trennwande an einem der Sammelkasten (nicht dargestellt) 
eingesetzt, die flachen Rohre 5 werden in die Rohraufnah- 
meplatte 49 eingesetzt, und die Tankplatte 47 und die Rohr- 
aufnahmeplatte 49 werden zur Bildung des Sammelkastens 
4 verstemmt bzw. verbunden und dicht aneinander befestigt, 
wahrend die Trennwande an bestimmten Positionen ange- 
ordnet werden. Dann werden die Ofrhungsabschnitte des 
Sammelkastens 4 mit Deckeln verschiossen, die gesamte 
Anordnung wird mit einer Spannvorrichtung oder derglei- 
chen gehalten, und die Anordnung wird in diesem Zustand 
in einem Ofen zur Bildung des Kondensators 1 und des Auf- 
nahmetanks 2 als integrierte Einheit ver- bzw. hartgelotet, 
wobei die Tankplatte 47 und die Rohraufnahmeplatte 49 
derart aneinander befestigt werden, daB sie vollkommen 
wasserdicht sind. 

Da bei dieser Konstruktion ein Teil des Sammelkastens 4 
durch Pressen oder sonstiges Verformen des Plattenmateri- 
als 29 gebildet wird, konnen die Form des Sammelkastens 4 
und die Positionen der Verbindungskanale 35 und 36 durch 
Anwenden verschiedener Bearbeitungsweisen geandert 
werden, um das AusmaB an Formungsfreiheit zu erhohen. 
Der Sammelkasten 4 kann auch in der in Fig, 4 dargestell- 
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ten Konstruktion einstiickig unter Verwendung des Platten- 
materials 29 zur Bildung des Aufnahmetanks 2 bearbeitet 
werden. Bei dieser Konstruktion wird eine einzige Lage 
Plattenmaterial 29 zur Bildung des Sammelkastenhauptkor- 
pers 7 des Sammelkastens 4 und des Tankhauptkorpers 32 
des Aufnahmetanks 2 als integrierte Einheit gerollt. Ein 
Sammelkasten wandabschnitt 39 wird in einem mittleren 
Abschnitt des Plattenmaterials 29 gebildet, HauptkSrper- 
wandabschnitte 30 werden naher an den beiden Seitenab- 
schnitten ausgebildet, Befestigungsrander 31 und 50 werden 
an den beiden Seiten beider Hauptkorperwandabschnitte 30 
des Plattenmaterials 29 ausgebildet, d. h., zwischen den 
Hauptkorperwandabschnitten 30 und dem Sammelkasten- 
wandabschnitt 39 und an den Seitenrandern bzw. -abschnit- 
ten des Plattenmaterials 29, und der Sammelkastenhaupt- 
korper 7 des Sammelkastens 4 wird durch Rollen des Sam- 
melkastenwandabschnitts 39 gebildet, wobei die Hauptkor- 
perwandabschnitte 30 zu Rinnenformen gerollt werden, um 
den Tankhauptkorper 32 des Aufnahmetanks 32 mit den 
Hauptkorperwandabschnitten 30, die einander gegeniiber- 
liegen, zu bilden. Jeder Befestigungsrand 31, 50 wird ver- 
bunden, indem er an dem entsprechenden Befestigungsrand 
31, 50 an der gegeniiberliegenden Seite angefugt wird, und 
die zuvor beschriebenen rinnenfbrmigen Abschnitte 37 wer- 
den an den Befestigungsrandem 31 zwischen dem Sammel- 
kastenhauptkorper 7 und dem Tankhauptkorper 32 gebildet, 
um den KuhlmittelzufluBverbindungskanal 35 und den 
KuhlmittelabfluBverbindungskanal 36 zu bilden, die den 
Sammelkasten 4 und den Aufnahmetank 2 verbinden. 

Um diese Konstruktion zu erhalten, wird eine einzige 
Lage Plattenmaterial 29 bearbeitet, um die in Fig. 4 darge- 
stellte Form zu erreichen, wobei ein Verfahren, wie sequen- 
tielles Pressen, angewendet wird und dann die Aufnahme- 
ofmungen 8 zum Einsetzen der flachen Rohre 5 in dem Sam- 
melkasten 4 ausgebildet werden. Dann werden die Off- 
nungsabschnitte der einzelnen Tanks mit Deckeln verschlos- 
sen, die gesamte Anordnung wird in einer Spannvorrichtung 
oder dergleichen mit eingesetzten flachen Rohren 5 und 
Trennwanden gehalten, und in diesem Zustand wird eine 
Verlotung bzw. Hartlotung in einem Ofen ausgefuhrt, um 
den Kondensator 1 und den Aufnahmetank 2 als integrierte 
Einheit zu bilden. Da somit der Sammelkastenhauptkorper 7 
eines der Sammelkasten, d. h., des Sammelkastens 4, zum 
Zeitpunkt der Bildung des Tankhauptkorpers 32 des Auf- 
nahmetanks 2 geformt wird, wird die Anzahl der erforderli- 
chen Teile verringert und da somit das Verfahren zur Befe- 
stigung des Aufnahmetanks 2 an dem Kondensator 1 nicht 
mehr erforderlich ist, wird eine Verringerung der Anzahl 
von Montageschritten erzielt. 

Wahrend in alien zuvor beschriebenen Konstruktionsbei- 
spieien der Aufnahmetank 2 an dem Kondensator 1 als ein- 
stiickiger Teil ausgebildet ist, kann ein AnschluBstiick 51 
zur Rohrverbindung an den Verbindungskanalen 35 und 36, 
die an den Befestigungsrandem 31 ausgebildet sind, in einer 
Konstruktion vorgesehen sein, in welcher der Aufnahme- 
tank 2 neben dem Kondensator 1 durch Rohrleitungen ange- 
ordnet ist, wie in Fig. 5 dargestellt ist. 

Es kann eine Reihe verschiedener Konstruktionen zur Be- 
festigung des AnschluBstiicks 51 erdacht werden, abhangig 
von der Befestigungsposition und der Form des Kondensa- 
tors. Zum Beispiel zeigt Fig. 5A separate AnschluBstiicke 
51, die an den einzelnen Rohrabschnitten 38 an dem Auf- 
nahmetank 2, der in Fig. 1 dargestellt ist, befestigt sind, 
wahrend in Fig. 5B die ZufluB-/AbfluB verbindungskanale 
35 und 36 so ausgebildet sind, daB sie sich nach oben an ei- 
ner Seite des Aufnahmetanks 2 offnen, wobei die Offnungs- 
enden der Verbindungskanale 35 und 36 nebeneinander an 
dem oberen Endabschnitt des Befestigungsrandes 31 ange- 



ordnet sind und ein AnschluBstiick 51, das auf die beiden 
Verbindungskanale 35, 36 paBt, an dem oberen Endabschnitt 
des Befestigungsrandes 31 befestigt ist, 

Um diesen Aufnahmetank 2 zu erhalten, wird das An- 
5 schluBstiick 51 an den Verbindungskanalen 35 und 36 nach 
dem Formen des Plattenmaterials 29 durch Pressen oder 
sonstiges Verformen , angebracht, und der Aufnahmetank 2 
wird unter Aufrechterhaltung dieses Zustands getrennt von 
dem Kondensator in einem Ofen zusammen- bzw. hartgelo- 
io tet, um die AnschluBstiicke 51 als integriertes Teil zu befe- 
stigen. Dann konnen sie durch Rohrleitungen an den Kon- 
densator angeschlossen werden, der getrennt hergestellt 
wurde. 

Wahrend in den meisten der zuvor beschriebenen Bei- 
15 spiele der Kondensator mit einer Hauptwarmetauscherein- 
heit und einer Nebenwarmetauschereinheit versehen ist, 
kann der Aufnahmetank 2, wie in Fig. 6 dargestellt, in einem 
Kondensator nach dem Stand der Technik verwendet wer- 
den, der nicht mit einer Nebenwarmetauschereinheit verse- 
20 hen ist. 

Das heiBt, der Aufnahmetank 2 kann aus zwei Lagen Plat- 
tenmaterial 53 und 54 bestehen, wobei jede der Lagen Plat- 
tenmaterial 53 und 54 einen Hauptkorperwandabschnitt 30 
umfaBt, der durch Rollen des Materials in eine Rinnenform 

25 gebildet wird, sowie Befestigungsrander 31 und 55, die von 
den beiden Seiten des Hauptkorperwandabschnitts 30 abste- 
hen. Eine der Lagen Plattenmaterial ist symmetrisch zu der 
anderen Lage Plattenmaterial geformt. Diese Lagen Platten- 
material sind auch in integrierter Weise durch PreBformen 

30 o. dgl. gebildet, und der Tankhauptkorper 32 besteht aus den 
Hauptkorperwandabschnitten 30, die einander gegeniiber- 
liegen, wenn die Befestigungsrander 31 und 55 der beiden 
Lagen Plattenmaterial 53 und 54 zusammengefugt werden. 
Weiter wird der KuhlmittelzufluBverbindungskanal 35 zwi- 

35 schen den Befestigungsrandem 31 und der Kuhlmitteiab- 
fluBverbindungskanal 36 zwischen den Befestigungsrandem 
55 gebildet. 

Der KuhlmittelzufluBverbindungskanal 35, der nach au- 
Ben zu dem Kondensator ragt, verlauft von dem Tankhaupt- 

40 korper 32 an dem oberen Abschnitt des Befestigungsrandes 
31 in radialer Richtung und wird in die Verbindungsoffnung 
23, die an dem Sammelkasten 4 des Kondensators ausgebil- 
det ist, eingesetzt und an dieser befestigt, wahrend der Kiihl- 
rnittelabfluBverbindungskanal 36, der nach auBen zu der 

45 dem Kondensator 1 gegeniiberliegenden Seite absteht, so 
ausgebildet ist, daB er von dem unteren Abschnitt des Tank- 
hauptkorpers 32 nach oben verlauft. Diese Verbindungska- 
nale 35 und 36 werden auch wie bei den zuvor erklarten 
Konstruktionsbeispielen zwischen den zusammengefugten 

50 Befestigungsrandem durch Ausbilden der rinnenformigen 
Abschnitte 37 an dem Befestigungsrand 31 und 55 und 
durch Zusammenfugen der einander gegeniiberliegenden 
Befestigungsrander gebildet. 

Es muB festgehalten werden, daB in diesem Beispiel die 

55 dritte und sechste Durchstromungskammer in dem Konden- 
sator fehlen, die bei den zuvor erklarten Konstruktionsbei- 
spielen vorhanden sind, und obwohl die Anzahl der flachen 
Rohre, die mit jeder Durchstromungskammer verbunden 
werden, erwartungsgemaB anders ist, ist der Strom des 

60 Kiihlmittels selbst mit jenem der in Fig. IB dargestellten 
Hauptwarmetauschereinheit identisch. Da andere Konstruk- 
tionsmerkmale mit jenen in den vorangehenden Konstrukti- 
onsbeispielen identisch sind, sind ferner identischen Kom- 
ponenten dieselben Bezugszeichen zugeordnet, und deren 

65 Erklarung wird unterlassen. 

Somit fallt das Kuhlmittel, das sich durch den Verbin- 
dungskanal 35 von dem Kondensator 1 bewegt hat und zu 
dem oberen Abschnitt des Aufnahmetanks 2 geleitet wurde, 
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in dem Tankhauptkorper 32 nach unten, wobei es eine 
Dampf/Fliissigkeitstrennung erfahrt, und bewegt sich dann 
durch den Verbindungskanal 36 an der AusiaBseite, wo es an 
ein Expansionsventil (nicht dargestellt) abgegeben wird. 
Auch in dieser Konstruktion werden die Verbindungskanale 5 
35 und 36 gemeinsam in integrierter Weise unter Verwen- 
dung des Befestigungsrandes 31 und 55 gebildet und da die 
Verbindungskanale 35 und 36 durch Pressen oder sonstigem 
Verformen der Lagen von Plattenmaterial 53 und 54 gebil- 
det werden, kann das AusmaB an Formungsfreiheit wie bei io 
den zuvor beschriebenen Beispielen erhoht werden. 

Da der Tankhauptkorper gemaB der vorliegenden Erfin- 
dung, wie erklart wurde, durch Zusammenfugen der Befesti- 
gungsrander eines gerollten Plattenmaterials gebildet wird 
und die KuhlmittelzufluB/-abfluB verbindungskanale zwi- 15 
schen den Befestigungsrandem gebildet werden, konnen die 
Kuhimitteikanale als integrierter Teil des Tankhauptkorpers 
einfach durch maschinelles Bearbeiten des Plattenmaterials 
gebildet werden, wodurch die Notwendigkeit einer Rohrlei- 
tung oder eines separaten Elements zur Verbindung des 20 
Sammelrohrs des Kondensators und des Aufnahmetanks 
entfallt, so daB eine vereinfachte Konstruktion und ein groBe 
Arbeitserleichterung in der Herstellung erreicht wird. 

Da der Tanlchauptkorper und die Verbindungskanale 
durch Pressen gebildet werden konnen, ist femer die Anzahl 25 
der erforderlichen Herstellungsschritte im Vergleich mit je- 
ner geringer, die beim Tiefziehen, Schmieden oder derglei- 
chen notwendig ist, das nach dem Stand der Technik ange- 
wendet wurde, wodurch der Bearbeitungsvorgang deutlich 
vereinfacht wird. Ferner gibt es zwar eine Einschrankung, 30 
daB die Verbindungskanale an dem Befestigungsrand ausge- 
biidet werden miissen, aber die Form und Position der Ver- 
bindungskanale kann frei gewahlt werden und stellt somit 
keine wie immer geartete Schmalerung in dem MaB an Frei- 
heit bei der Aumahmetankbefestigungskonfiguration wie 35 
auch in dem MaB an Freiheit bei der Verbindungskanalkon- 
struktion dar. 

Patentanspriiche 

40 

1. Zusammengesetzter Tankkorper fur einen Aufnah- 
metank zur Dampf/Fliissigkeitstrennung eines in einem 
Kondensator (1) verflussigten Kuhlmittels, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB ein Hauptkorperwandabschnitt (30) durch Rollen 45 
eines Plattenmaterials (29, 53, 54) zur Bildung des 
Tankkorpers gemaB einer Form eines Tankhauptkor- 
pers (32) gebildet ist und Befestigungsrander (31, 50, 
55) im AnschluB an beide Seiten des Hauptkorper- 
wandabschnitts (30) ausgebildet sind, 50 
daB der Tankhauptkorper (32) aus dem Hauptkorper- 
wandabschnitt (30) unter Verwendung von einem Plat- 
tenstiick oder zwei Plattenstiicken des Plattenmaterials 
(29, 53, 54) und durch Zusammenfugen oder Aneinan- 
deranlegen der Befestigungsrander (31, 50, 55) gebil- 55 
det ist, und 

daB Offnungsenden des Tankhauptkorpers (32) mit 
Deckeln (33, 34) verschlossen sind und ein Kuhlmittel- 
zufluBverbindungskanal (35) und ein Kiihlmittelab- 
fluBverbindungskanal (36) durch Erzeugen von Zwi- 60 
schenraumen zwischen den anliegenden Befestigungs- 
randem (31, 50, 55) gebildet sind. 

2. Tankkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der KuhlmittelzufluB verbindungskanal 
(35) in einer hoheren Position als der KuhlmittelabfluB- 65 
verbindungskanal (36) ausgebildet ist. 

3. Zusammengesetzter Tankkorper fur einen Aufnah- 
metank zur Dampf-/Flussigkeitstrennung eines in ei- 
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nem Kondensator (1) verflussigten Kuhlmittels, insbe- 
sondere nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, 

daB der Tankkorper aus einen einzigen Plattenstiick aus 
Plattenmaterial (29) und Deckeln (33, 34) gebildet ist, 
daB ein Hauptkorperwandabschnitt (30), der gemaB ei- 
ner Form eines zylindrischen Tankhauptkorpers (32) 
gerollt ist, und Befestigungsrander (31, 50), die im An- 
schluB an beide Seiten des Hauptkorperwandabschnitts 
(30) ausgebildet sind, aus dem einzigen Plattenstiick 
bereitgestellt oder gebildet sind, 
daB der Tankhauptkorper (32) aus dem Hauptkorper- 
wandabschnitt (30) durch Zusammenfugen bzw. An- 
einanderanlegen der Befestigungsrander (31, 50), die 
an den beiden Seiten des Hauptkorperwandabschnitts 
(30) ausgebildet sind, hergestellt ist, 
daB Offnungsenden des Tankhauptkorpers (32) mit 
Deckeln (33, 34) verschlossen sind und 
daB ein KuhlmittelzufluBverbindungskanal (35) und 
ein KiihlrnittelabfluBverbindungskanal (36) durch Er- 
zeugen eines Zwischenraums zwischen den anliegen- 
den Befestigungsrandem (31, 50) gebildet sind. 

4. Tankkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Befestigungsrander (31), die im An- 
schluB an die beiden Seiten des Hauptkorperwandab- 
schnitts (30) ausgebildet sind, an zwei Seitenkanten 
oder Seitenrandern des einzigen Plattenstucks ausge- 
bildet sind, daB der KuhlmittelzufluB verbindungskanal 
(35) und der KuhlmittelabfluB verbindungskanal (36) 
zwischen den Befestigungsrandem (31, 50) ausgebildet 
sind, und daB der KuhlmittelzufluBverbindungskanai 
(35) und der KuhlmittelabfluBverbindungskanal (36) 
so ausgebildet sind, daB sie in eine Richtung eines Ra- 
dius des Tankhauptkorpers (32) abstehen. 

5. Tankkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Befestigungsrander (31), die im An- 
schluB an die beiden Seiten des Hauptkorperwandab- 
schnitts (30) ausgebildet sind, an zwei Seitenkanten 
oder Seitenrandern des einzigen Plattenstucks ausge- 
bildet sind, daB der KuhlmittelzufluBverbindungskanal 
(35) und der KuhlmittelabfluBverbindungskanal (36) 
zwischen den Befestigungsrandem (31) ausgebildet 
sind, und daB der KuhlmittelzufluB verbindungskanal 
(35) und der KuhlmittelabfluBverbindungskanal (36) 
so verlaufen, daB ihre Offnungsenden eng nebeneinan- 
der ausgebildet sind. 

6. Tankkorper nach einem der voranstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kuhlmittel- 
zufluBverbindungskanal (35) und der Kuhlmittelab- 
fluBverbindungskanal (36) direkt an Verbindungsoff- 
nungen (23, 24) befestigt sind, die an einem Kopfbe- 
halter oder Sammelkasten (4) des Kondensators (1) 
ausgebildet sind. 

7. Tankkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein AnschluBsrtick (51) zur 
Rohrverbindung an dem KuhlmittelzufluB verbin- 
dungskanal (35) und dem KuhlmittelabfluB verbin- 
dungskanal (36) angebracht ist. 

8. Tankkorper nach einem der voranstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kondensator 
(1) mit einer Hauptwarmetauschereinheit (25) und ei- 
ner Nebenwarmetauschereinheit (26) versehen ist, die 
als integrierte Einheit ausgebildet sind, und daB der 
Kuhlmittelzuflufiverbindungskanal (35) an eine Aus- 
iaBseite der Hauptwarmetauschereinheit (25) ange- 
schlossen ist und der KuhlmittelabfluBverbindungska- 
nal (36) an eine ZufluBseite der Nebenwarmetauscher- 
einheit (26) angeschlossen ist. 
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9. Tankkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Befestigungsrander (31), die im An- 
schluB an die beiden Seiten des Hauptkorperwandab- 
schnitts (30) ausgebildet sind, in Bereichen gebildet 
sind, die weiter innen liegen als die beiden Seitenkan- 5 
ten oder Seitenrander des einzigen Plattenstucks, wo 
bei diese zwei Seitenkanten oder Seitenrander einen 
Teil einer AuBenwand eines Kopfbehalters oder Sam- 
melkastens (4) des Kondensators (1) bilden und der 
KuhlmittelzufluBverbindungskanal (35) und der KDhl- 10 
mittelabfluBverbindungskanal (36) zwischen den Befe- 
stigungsrandem (31) ausgebildet sind. 

10. Tankkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Sammelkastenwandabschnitt (39), 
der durch Rollen des Plattenstiicks gebildet ist, zur Bil- 15 
dung eines Kopfbehalters oder Sammelkastens (4) des 
Kondensators (1) vorgesehen ist, daB Hauptkorper- 
wandabschnitte (30), die einander an den beiden Seiten 
des Sammelkastenwandabschnitts (39) gegeniiberlie- 
gen, vorgesehen sind und gerollt sind, um der Form den 20 
Tankhauptkorpers (32) zu entsprechen, daB Befesti- 
gungsrander (31, 50) zwischen den einzelnen Haupt- 
korperwandabschnitte n (30) und dera Sammelkasten- 
wandabschnitt (39) und an den beiden Seitenkanten 
oder Seitenrandem des Plattenstucks vorgesehen sind, 25 
und daB der KuhlmittelzufluBverbindungskanal (35) 
und der KiihlmittelabfluBverbindungskanal (36) zwi- 
schen den Befestigungsrandem (31) ausgebildet sind, 
die zwischen den Hauptkorperwandabschnitten (30) 
und dem Sammelkastenwandabschnitt (39) vorgesehen 30 
sind. 

1 1 . Zusammengesetzter Tankkorper fur einen Aufnah- 
metank zur Dampf/Flussigkeitstrennung eines in einem 
Kondensator (1) verflussigten Kuhlmittels, insbeson- 
dere nach einem der voranstehenden Anspriiche, da- 35 
durch gekennzeichnet, 

daB der Tankkorper aus zwei Plattenstiicken aus Plat- • 
tenmaterial (53, 54) und Deckeln (33, 34) gebildet ist, 
daB Hauptkorperwandabschnitte (30) durch Rollen der 
zwei Plattenstucke gemaB einer Form eines zylindri- 40 
schen Tankhauptkorpers (32) gebildet sind und Befesti- 
gungsrander (31, 35), die im AnschluB an beide Seiten 
der Hauptkorperwandabschnitte (30) ausgebildet sind, 
vorgesehen sind, 

daB der Tankhauptkorper (32) gebildet ist durch Anein- 45 
anderanlegen bzw. Zusammenfugen der Befestigungs- 
rander (31, 35), die an einem der beiden Plattenstucke 
ausgebildet sind, mit den Befestigungsrandem an dem 
anderen Plattenstiick und einander gegeniiberliegendes 
Anordnen der Hauptkorperwandabschnitte (30), die an 50 
jedem Plattenstiick ausgebildet sind, 
daB Offnungsenden des Tankhauptkorper (32) mit den 
Deckeln (33, 34) verschlossen sind und 
daB ein KuhlmittelzufluBverbindungskanal (35) und 
ein KuhlmittelabfluBverbindungskanal (36) durch Aus- 55 
bildung von Zwischenraumen zwischen den anliegen- 
den Befestigungsrandem (31, 55) gebildet sind. 

12. Tankkorper nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Befestigungsrander (31, 55), die im 
AnschluB an die beiden Seiten der Hauptkorperwand- 60 
abschnitte (30) ausgebildet sind, an zwei Seitenkanten 
bzw. Seitenrandem jedes Plattenstucks ausgebildet 
sind, und daB der KuhlmittelzufluBverbindungskanal 
(35) und der KiihlmittelabfluBverbindungskanal (36) 
zwischen den Befestigungsrandem (31, 55) ausgebildet 65 
sind. 

13. Tankkorper nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der KuhlmittelzufluBverbindungs- 
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kanal (35) direkt an einer VerbindungsSffnung (23) be- 
festigt ist, die an einem Kopfbehalter oder Sammelka- 
sten (4) des Kondensators (1) ausgebildet ist. 

14. Tankkorper nach einem der Anspriiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der KuhlmittelzufluBver- 
bindungskanal (35) zwischen den Befestigungsrandem 
(31) gebildet ist, die an einer Seite angeordnet sind, wo 
die Verbindung mit dem Kondensator (1) hergestellt 
ist, und der KuhlmittelabfluBverbindungskanal (36) 
zwischen den Befestigungsrandem (55) an einer ge- 
geniiberliegenden Seite gebildet ist. 

15. Tankkorper nach einem der voranstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Tankhaupt- 
korper (32) und die Verbindungskanale (35, 36), die 
zwischen den Befestigungsrandem (31, 50, 55) ausge- 
bildet sind, durch PreBformen des Plattenmaterials (29, 
53, 54) gebildet sind. 

16. Kuhlmittelbehalter mit rohrformigen AnschluBka- 
nalen (35, 36), dadurch gekennzeichnet, daB die An- 
schluBkanale (35, 36) von miteinander verbundenen, 
insbesondere verloteten, mit Auswolbungen (37) ver- 
sehenen Verbindungsrandem (31, 50, 55) des Kiihlmit- 
telbehalters gebildet sind. 

17. Kuhlmittelbehalter nach Anspruch 16, gekenn- 
zeichnet durch die Merkmale nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 15. 
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